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1 JOHDANTO 
 
Tuotannonohjausjärjestelmät ovat perinteisesti olleet osa toiminnanohjausjärjestelmiä. Pienissä ja 
keskisuurissa yrityksissä toiminnanohjausjärjestelmän hankkiminen ei ole järkevää niiden raskauden 
ja kankeuden takia. Viime vuosina markkinoille on tullut järjestelmätoimittajia, jotka tarjoavat 
erillisiä tuotannonohjausjärjestelmiä. Monet pienet ja keskisuuret yritykset ovat hankkineet 
tuotannonohjausjärjestelmän korvaamaan manuaalisia ja Excel-pohjaisia 
tuotannonohjausmenetelmiä. 
 
Tässä opinnäytetyössä kehitetään Valtimo Components Oyj:n tuotannonohjausta ottamalla käyttöön 
uusi tuotannonohjausjärjestelmä. Työssä selvitetään nykytilanne, vertaillaan 
tuotannonohjausjärjestelmiä ja suoritetaan valitun ohjelmiston käyttöönotto. Työn päätavoite on 
tehostaa yrityksen toimintaa ottamalla tuotannonohjausjärjestelmä osaksi yrityksen päivittäistä 
toimintaa. 
 
Yrityksessä on ollut käytössä perustamisesta asti Econet Pro-ohjelmisto, joka on pääasiassa 
taloushallintoa helpottava ohjelmisto. Sitä on käytetty myös työmääräinten teossa, mutta varastoa 
ja tuoterakenteita sillä ei pysty hallitsemaan. Tuontantoa ei ole pystytty sunnittelemaan järkevästi, 
mikä on laskenut yrityksen kannattavuutta. Yrityksessä on tullut esiin tarve ottaa käyttöön 
tuotannonsuunnitteluohjelmisto, jolla voitaisiin tehokkaasti ohjata tuontantoa. 
Tuotannonohjausjärjestelmän avulla saavutetaan tarkempi tuotannonohjaus, työjonojen laadinta 
sekä valmistus- ja tavoitetoimitusaikojen seuranta. 
 
Yritys on pääsääntöisesti alihankkija, suurin osa Valtimo Components Oyj:ltä tilatuista osista on 
usein toistuvia tilauksia. Joidenkin asiakkaiden kanssa on myös varastosopimuksia, eli varastossa 
pidetään yllä tietyn suuruista puskuria, jota täydennetään asiakkaan tilausten myötä. Yksi tärkeä 
tekijä tuotannonohjausjärjestelmän hankintaan olikin varastosaldojen reaaliaikainen ylläpito. 
Yrityksen tärkein asiakas on Abloy Oy, jolle Valtimo Components toimittaa noin 100:aa eri tuotetta.  
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2 TUOTANNONOHJAUS 
 
Tuotannonohjaus tarkoittaa yrityksen resurssien ja työn koordinointia. Tärkeimpiä tavoitteita 
tuotannonohjauksella on tuotteen tai palvelun toteuttaminen asiakkaalle vaaditulla laadulla ja 
sovitussa aikataulussa. Tuotannonohjaus auttaa käyttämään yrityksen käytettävissä olevia 
resursseja tehokkaasti. Tehokas resursien käyttö on oleellista kannattavalle yritystoiminnalle. 
Yrityksen sisäisesti tarkasteltuna kaikki osastot, koneet, henkilöt ja tiimit ovat ohjausta vaativia 
yksiköitä. Myös materiaalit, materiaalivirrat ja tuotantotilojen käyttö ovat resursseja, joita täytyy 
ohjata. (March ja Simon 1966; Cyert ja March 1992.) 
 
Yrityksen toimintaan kuuluu kuvion 1 mukaisesti paljon erilaisia tehtäviä ja toimintoja, kuten 
valmistus- ,sunnittelu- ja materiaalinkäsittelyä. Tuotannonohjaus on näiden toimintojen sunnittelua, 
toteutusta ja valvontaa. Tuotannonohjauksen tarkoituksena on rationalisoida ja organisoida 
toimintoja mahdollisimman tehokkaiksi. (Haverila ym. 2009, 397.) 
 
 
KUVIO 1. Tuotantotoiminnan ohjaaminen (Haverila ym. 2009, 397.) 
 
Tuotannonohjaus voidaan karkeasti jakaa aikaperusteisesti kolmeen osaan: kokonaissuunnittelu, 
karkeasuunnittelu ja hienosuunnittelu (Haverila ym. 2009, 411). 
 
Kokonaissuunnittelulla tarkoitetaan yrityksen johdon päätöksiä yrityksen toiminnasta ja 
tulevaisuudesta, päätökset koskevat taloutta ja tuotantoa kokonaisuudessaan. Kokonaissuunnittelu 
aikajana on noin yksi vuosi. (Haverila ym. 2009, 411) 
 
Karkeasuunnittelu on lyhyempiaikaista, noin kuukauden aikajänteellä tehtävää suunnittelua. 
Karkeasuunnittelun perustana on usein yrityksen tilauskanta, varastotilanteet ja valmistusbudjetin 
tavoitteet. Karkeasunnittelun tärkeimmät tehtävät ovat resurssien käytön yleissuunnittelu ja 
toimituskyvyn määrittely. (Haverila ym. 2009, 415) 
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2.1 Tuotannonohjauksen tavoitteet 
 
Tuotannonohjauksen päätavoitteita ovat kustannusten minimointi, toimitusvarmuuden 
parantaminen, hyvä laatu ja tuotannon joustavuus. Tuotannonohjauksella pyritään edellä 
mainittuihin tavoitteisiin yrityksen resursseja ja materiaalivirtoja ohjaamalla. Usein tuotannossa 
käytettävät laitteet ovat kalliita ja yritys haluaa pääomalleen eli laitteilleen maksimaalisen 
tuottavuuden. Tähän päästään hyvin sunnitellulla tuotannolla. (Haverila ym. 2009, 402.) 
 
Vaihto-omaisuuteen sitoutuu usein merkittäviä määriä yrityksen pääomasta. Vaihto-omaisuudella 
tarkoitetaan keskeneräisiä tuotantoeriä ja välivarastoja. Vaihto-omaisuus ei kasvata pääomaa, joten 
se on pyrittävä pitämään mahdollisimman pienenä. Hyvin toteutettu tuotannonohjaus edesauttaa 
pienen vaihto-omaisuuden pitämistä. Läpäisyajan suunnittelulla on kriittinen merkitys välivarastojen 
kokoon. Läpäisyaika tulee suunnitella mahdollisimman lyhyeksi, joka helpottaa myös 
kokonaiskapasiteetin suunnittelua. Tuotannonohjausta vaikeuttaa perustavanlaatuinen ristiriita. Hyvä 
toimitusvarmuus ja toimitusaikojen lyhentäminen edellyttää tuotteiden, materiaalien ja 
puolivalmisteiden välivarastointia ja loppuvarastointia. (Haverila ym. 2009, 402, 403.) 
 
Kuormitusasteen maksimointiin tuotantoa pyritään kuormittamaan vakioilla ja pitkäkestoisilla tuote-
erillä. Tuote-erää vaihdettaessa menetetään tuotantoaikaa seuraavan erän asetusajan verran. 
Asetusajat vaihtelevat tuotteittain, mutta jotkin tuotteet vaativat yllättävän pitkän asetusajan ja 
pahimmassa tapauksessa uudelleenkalibrointia kesken tuotannon. Isot tuote-erät vaativat kuitenkin 
suuria varastoja ja tasaista menekkiä. Usein konepajat tekevät myös lyhyitä, kustomoituja tuote-eriä 
ja joskus jopa prototyyppituotteita, jotka laskevat käyttöastetta merkittävästi. Nämä ovat joskus 
kuitenkin kokonaisuuden kannalta kannattavia, sillä ne voivat johtaa pitempiaikaisiin 
asiakassuhteisiin ja kappaletoimituksiin. Tuotannonohjauksella pyritään löytämään kultainen keskitie 
vaihto-omaisuuden kokoon, toimitusvarmuuteen ja kuormitustasoon. (Haverila ym. 2009, 403.) 
 
Parhaaksi keinoksi ristiriidan ratkaisemiseksi on osoittautunut läpäisyaikojen lyhentäminen. 
Läpäisyaikaa lyhentämällä keskeneräiseen tuotantoon (KET) sitoutunut pääoma pienenee ja 
toimituskykyä pystytään pitämään yllä. Asiakasohjautuvassa tuotannossa läpäisyajan lyhentäminen 
lyhentää suoraan toimitusaikaa. Varastosopimuksiin perustuvassa tuotannossa läpäisyaikojen 
lyhentäminen mahdollistaa varaston täydentämisen nopealla aikataululla, jolloin haluttu 
toimitusvarmuustaso saavutetaan pienemmillä loppu- ja välivarastoilla. (Haverila ym. 2009, 404.) 
 
Yriyksen toimintasektorin mukaan, päätetään halutaanko maksimoida tuottavuus ja minimoida 
kustannukset vai otetaanko asiakkaan toiveet paremmin huomioon ja pidetään enemmän pääomaa 
kiinni keskeneräisessä tuotannossa. Jos tavoitellaan minimaalisia kustannuksia, pidetään 
kuormitusaste korkealla ja keskeneräiseen tuotantoon sitoutunut pääoman mahdollisimman pienenä. 
(Haverila ym. 2009, 404.) 
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2.2 Hienosuunnittelu 
 
Hienosuunittelu on valmistuksen yksityiskohtainen suunnittelu. Hienosuunnitteussa tehdään tarkka 
tuontantosuunnitelma, jonka mukaan tuotteet valmistetaan. Hienosuunnittelun lähtökohtana on 
karkeasuunnittelusta saatu karkea ajoitus. (Haverila ym. 2009, 417.) 
 
Hienosuunnittelun tuloksena saadaan tuontantoerät, tarkka suunnitelma resurssien käytöstä ja 
tuotantoerän työvaiheiden ajoitus. Tuotantoerien sunnittelussa yritetään yhdistää samankaltaiset 
tuontatovaiheet isommiksi sarjoiksi asetusaikojen minimoimiseksi. (Haverila ym. 2009, 417.) 
 
Työvaiheiden ajoittaminen vaatii työvaiheiden vaiheaikojen tuntemista. Ennen ohjattiin jopa vain 
yksittäisiä työvaiheita, mutta nykyisin pyritään luomaan tuontantoprosessiin itseohjautuvuutta, sillä 
tavoin saadaan ajat ja vaiheet lähemmäs todellisuutta. (Haverila ym. 2009, 418.) 
 
Valmistussuunnitelman tekemisessä on tiedettävä todelliset asetus- ja vaiheajat. Eri osastojen 
työjonot, sunnitelmien jättämät ja tuotannon häiriöt varaavat kapasitettia turhaan. 
Hienosuunnittelua hankaloittavat tuontannon muutokset ja häiriöt tuotannossa, jotka aiheuttavat 
tuotannon uudelleensunnittelua. Hienosuunnittelun aikajanaa yritetään pitää mahdollisimman 
lyhyenä, jotta toteutumiskelpoinen sunnitelma on helpompi luoda eikä sitä tarvitse tehdä arvailujen 
varassa. Hienosunnittelu ajoitetaan usein muutaman päivän jänteellä; maksimina pidetään yhtä 
viikkoa. (Haverila ym. 2009, 418.) 
 
 
2.2.1 Hienosuunnitteluperiaatteita 
 
Hienosuunnittelun tavoitteena on täyttää tuotannon tavoitteet mahdollisimman hyvin tuontantoerien 
muodostamisella ja ajoittamisella. Tuotannon tavoitteet ovat usein tehokkuus ja toimitusvarmuus. 
(Haverila ym. 2009, 418.) 
 
Tuotannossa, jossa asetusajat ja kustannukset ovat korkeat, hienosuunnittelulla pyritään 
minimoimaan asetusten aiheuttamat turhat kustannukset. Asetusten tekoon kuluvaa aikaa voidaan 
pienentää eräkokoa kasvattamalla. Riskinä eräkoon kasvattamisessa on kuitenkin 
toimitusvarmuuden heikkeneminen läpäisyajan pidentyessä. Esimerkiksi sorvausautomaateilla 
pyritään valmistamaan mahdollisimman paljon samankokoisesta tangosta, koska tangon pitimien 
vaihtaminen eri tangoille sopiviksi vie aikaa. (Haverila ym. 2009, 418.) 
 
Pullonkauloiksi todettujen työvaiheiden ohjausta ja suunnittelua kannattaa kehittää, sillä 
tuotantoerän hitain prosessi määrittää koko tuontantoerän tuotantoajan. Pullonkaulassa menetetty 
aika rajoittaa koko tuontannon kapasiteettia. Pullonkaulatyövaiheen kuormitus pitää olla 
mahdollisimman korkea ja tasainen. Työvaiheita ajoitettaessa, pitää varmistaa, että muiden 
työvaiheiden ongelmat eivät kertaudu pullonkaulana olevassa työvaiheessa. Korkea käyttösuhde 
tarkoittaa usein pitkiä läpäisyaikoja, erityisesti tuotteiden, jotka vaativat monta eri työvaihetta. 
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Pullonkaulana olevan työvaiheen tuottavuus kannattaa maksimoida ja muiden työvaiheiden 
läpäisyaikaa lyhentää, jolloin kokonaisuudessa saadaan pullonkaulatyövaiheesta kaiken irti ja 
läpäisyajat pysyvät järkevinä. (Haverila ym. 2009, 418.) 
 
 
2.2.2 Tuotannon ajoitus 
 
Tuotteen eri työvaiheiden suoritusajankohdan määrittely tarkoittaa ajoitusta. Hienosuunnittelu ja 
osittain myös karkeasuunnittelu vaatii työvaiheiden ajoitusta. Ajoituksen perusteena ovat tuotteen 
valmistamiseen vaadittujen työvaiheiden vaiheajat. Kapasiteettitarpeen perusteella voidaan laskea, 
kuinka pitkään työvaiheet ovat tuontannossa. Esimerkiksi jos kappaleita valmistetaan 10, sorvaus 
kestää 3 minuttia ja käytettävissä on kaksi sorvia, erä viipyy tuotannossa 15 minuttia. (Haverila ym. 
2009, 419.) 
 
 
KUVIO 2. Taakse- ja eteenpäin ajoitus (Haverila ym. 2009, 419.) 
 
Tuotantoa ajoitetaan joko taaksepäin valmistumispäivämäärästä tai eteenpäin aloituspäivämäärästä. 
Taaksepäin ajoituksessa sunnitellaan tuontantoa tiedetystä valmistumispäivämäärästä taaksepäin 
aloittaen viimeisen vaiheen vaatimasta ajasta, josta saadaan selville viimeisen vaiheen aloituskohta. 
Saadusta ajankohdasta lasketaan taaksepäin toiseksi viimeisen vaiheen vaatima aika, josta saadaan 
sen aloitusaika. Näin käydään läpi kaikki vaiheet ja saadaan tietoon, koska kyseisen erän tuontanto 
täytyy aloittaa, jotta erä valmistuu haluttuun päivään mennessä. Taaksepäin ajoitus on käytetyin 
menetelmä valmistavassa teollisuudessa. Eteenpäin ajoituksessa lähdetään liikkeelle erän tuotannon 
aloittamisajankohdasta. Aloitusajankohdasta eteenpäin laitetaan kaikki vaaditut tuotantovaiheet 
peräkkäin ja saadaan valmistumishetki selville. (Haverila ym. 2009, 419.) 
 
Nämä menetelmät ovat käytössä lähes kaikissa toiminnanohjauksen tietojärjestelmissä. Huonona 
puolena on kuitenkin se, etteivät ne ota huomioon rinnalla tapahtuvaa muuta tuontantoa, ja niistä 
mahdollisesti aiheutuvia kapasiteettirajoituksia. Onnistuneen hienosuunnittelun laatimiseen täytyy 
ottaa huomioon rajallinen kapasiteetti. (Haverila ym. 2009, 419.) 
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2.2.3 Prioriteetit 
 
Prioriteeteillä tarkoitetaan asioiden järjestelyä tietyin perustein. Tuotteiden valmistuksen ajoitus ja 
vaiheistus perustuvat priotiteettisääntöihin. Prioriteettisäännöt mahdollistavat kullekin osastolle 
järkevän työjärjestyksen. Työjärjestyksiä laadittaessa täytyy kuitenkin pitää koko valmistusprosessi 
päätavoitteena, sillä yhden työvaiheen optimaalinen työjärjestys voi olla huono koko prosessin 
kannalta. Useissa tuotannonsunnnitteluohjelmistoissa hienosuunnittelun lähtökohdaksi voi valita 
prioriteettisäännöin laaditun ajoituksen. Käytettyjä prioriteettisääntöjä ovat mm. saapumisjärjestys, 
lyhin tai pisin työvaihe ensin, kallein ensin, nopeimmin valmistuva ensin. (Haverila ym. 2009, 420.) 
 
 
2.2.4 Ganttin kaavio 
 
Ganttin kaavio on hienosuunnittelun perustyökalu, jolla visualisoidaan tuotannon järjestelyjä. Ganttin 
kaaviossa työtehtävät kuvataan etenemään magneettitaulun tavoin riveissä edeten vasemmalta 
oikealle. Vaaka-akseli kuvastaa aikaa ja pystyakseli eri kuormitusryhmiä. Työvaiheet kuvataan 
palikoilla, joiden pituus vaaka-akselilla kertoo työvaiheen keston ja väri usein poikkeustilanteesta, 
kuten materiaalipuutteesta. Ganttin kaaviolla voidaan testata erilaisia tuotantojärjestyksiä ja verrata 
niiden keskinäistä paremmuutta. (Haverila ym. 2009, 421.) 
 
 
KUVIO 3. Gant kaavio 
 
 
2.2.5 Ohjaustavat 
 
Tuotannon kaksi perinteistä ohjaustapaa ovat työntö- ja imuohjaus. Työntöohjauksella tarkoitetaan 
suunnittelijan tekemää valmistussuunitelmaa, jossa työvaiheet asetetaan peräkkäin ja edellisen 
valmistuttua työ etenee seuraavaan vaiheeseen. Työntöohjauksen todellinen onnistuminen 
vaikeutuu, kun valmistusprosessi on monimutkainen tai laaja. Vaarana on, että sunnitelma ja 
todellinen valmistus erkanevat toisistaan ja prosessi ei ole enää suunnittelijan hallinnassa. 
Monimutkaisissa valmistusprosesseissa sunnitelma on lähtökohtaisesti hankala toteuttaa 
todellisuutta vastaavaksi. Ja toisaalta valmistusprosessin toteuttaminen ei aina pysty toimimaan 
suunnitellusti. Monimutkaisissa tuotantoprosesseissa edellä mainitut ongelmat kulminoituvat usein 
tarpeettoman suurien välivarastojen syntymiseen. Välivarastot helpottavat tuotannon ja sunnittelun 
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välisia ristiriitaisuuksia, mutta ne vaikeuttavat tuotannonsuunnittelua ja hallintaa, koska hallittavien 
asioiden määrä kasvaa ja läpäisyajat pitenevät. Työntöohjaus sopiikin paremmin selkeisiin ja 
lyhyempiin tuotantoprosesseihin. Se vaatii toteutuakseen kurinalaista toimintaa koko 
tuontantoketjulta. (Haverila ym. 2009, 422.) 
 
KUVIO 4. Työntö- ja imuohjaus (Haverila ym. 2009, 423.) 
 
Imuohjauksella tarkoitetaan valmistusmenetelmää, jossa osia valmistetaan vain todellisen tarpeen 
verran. Imuohjaus on on helppo suunnitella ja se on itseohjautuva. Tuotantoketjussa impulssit 
etenevät taaksepäin eli seuraava työvaihe määrä edellisen työvaiheen tuotantoa. Usein imuohjaus 
toteutetaan pienien välivarastojen avulla, joiden tyhjeneminen synnyttää edelliselle työvaiheelle 
tuotantoimpulssin. Imuohjaus edellyttää tasaista menekkiä, lyhyttä läpimenoaikaa, hyvää laatua ja 
vakiomateriaaleja. (Haverila ym. 2009, 422.) 
 
 
2.3 Valmistuksen ohjaus ja valvonta 
 
Valmistuksen ohjauksen tehtäviä ovat töiden sunnittelu, työmääräinten jako ja työn valvonta. 
Yrityksen tuontannon rakenne ja työtehtävien toistuvuus vaikuttavat valmmistuksen ohjauksen 
tehtäviin. Vaikeimpia ohjattavia ovat yksittäistilaukset, koska ne vaativat työhön verrattuna paljon 
sunnittelua. Usein toistuvat tilaukset, kuten varastotilaukset ovat helpppoja ohjattavia, koska ne 
tapahtuvat aina samanalaisina, valmistuksen ohjauksen ei tarvitse suunnitella muuta kuin 
valmistuksen ajankohta. Tällaisissa tapauksissa keskitytäänkin tehokkuuden maksimointiin. (Haverila 
ym. 2009, 425.) 
 
Menetelmäpohjaisessa layoutissa valmistuksen ohjaus kohdistuu eri osastoihin ajoitettujen erien 
ohjaamiseen.  Jos työvaiheita on paljon, ohjaus vaatii paljon työtä ja on siten tehotonta. Usein 
tuotantoerä ohjataankin vain ensimmäiseen työvaiheen ohjaamiseen ja annetaan sen edetä 
itseohjautuvasti seuraaviin vaiheisiin, koska vaiheajat tiedetään kappale liikkuu työpisteiden välillä 
halutusti vaikkei sitä joka askeleella suunnitella. valmistuksen edetessä valmistuksen ohjaus valvoo 
tuontantoa ja vasta myöhästymisen tai muun tuotantovirheen huomatessaan alkaa ohjaamaan työtä 
työvaiheiden välillä. (Haverila ym. 2009, 425.) 
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Useimmiten valmistuksen ohjaus perustuu työmääräimiin, joka usein saadaan tulostettua 
tuotannonohjausjärjestelmästä. Työmääräin määrittelee valmistettavan kappaleen tai tehtävän työn, 
aikataulun ja tarvittavat materiaalit. Usein työmääräimessä on muutakin työtehtävän suorittamiseen 
liittyvää lisätietoa kuten työkjalutietoja, koneistusohjelman numero, piirrustusnumero sekä muita 
työohjeita. Työmääräimessä voi olla myös edellisessä valmistuserässä esiin tulleita havaintoja tai 
poikkeustilanteita, jotta samoja virheitä ei tehdä montaa kertaa. Monimutkaisemmissa 
tuotantoprosesseissa käytetään myös materiaalimääräintä, joka määrittelee tarvittavat materiaalit ja 
osavalmisteet. Myös saattokorttia käytetään monimutkaisissa prosesseissa. Se kertoo kappaleen 
työnkulun eri työpisteestä toiseen. Yrityksissä, joissa tuontantoprosessi on selkeä, usein käytetään 
vain työmääräintä johon tarvittaessa liitetään muita tietoja. (Haverila ym. 2009, 425.) Nykyisin 
Työmääräimet usein tulostetaan vasta vähän ennen työn alkamista, eikä työmääräimillä toteuteta 
valmistuksen ohjausta. Ohjaus toteutetaan tietojärjestelmien avulla, jotta mahdollisia muutoksia 
voidaan tehdä aina työn alkamishetkeen saakka. Työntekijöillä voi olla ennalta sovittujen sääntöjen 
mukaan mahdollisuus osallistua omien työtehtävien suunnitteluun. (Haverila ym. 2009, 425.) 
 
Onnistuneen hienosuunnittelun takaamiseksi tarvitaan työn valvontaa ja toteutuneiden tapahtumien 
raportointia. Raportoinnin ja valvonnan perusteella päivitetään työtehtäviä, seurataan ajoituksen 
toteutumista ja seurataan toiminnan tehokkuutta. Pk-yritysten toiminta on usein nopeaa ja 
sunnittelua ei tehdä kovin pitkälle, joten raportoinnin pitää tapahtua erittäin nopeasti. Nykyisin 
työntekijät voivat tehdä raportoinnin suoraan yrityksen tietojärjestelmään joka mahdollistaa nopean 
tiedon liikumisen yrityksen sisällä. 
 
 
2.4 JOT-tuotanto 
 
JOT (Just-on-time) on japanissa syntynyt tuotantoperiaate, joka on osoittautunut tehokkaaksi 
monella tuottavan teollisuuden alalla. JOT-tuotannon tunnusmerkkejä ovat hyvä tuottavuus, pieni 
KET:n sitoutunut pääoma, korkea laatu ja nopeat läpäisyajat. JOT-tuotannon perusideana on selkeä 
tuontanto, jossa tuotannonohjaus ja materiaalien kulku organisoidaan tehokkaaksi ja selkeäksi. 
Tuote-erien toistuvuus pyritään maksimoimaan, ja tuotantolaitoksen layout suunnitellaan tuotantoa 
ja materiaalivirtoja vastaaavaksi. (Haverila ym. 2009, 428.) 
 
JOT tuotannon perustana on asetusaikojen minimoiminen. Asetusaikaa lyhennetään kehittämällä 
asetustekniikoita ja menetelemiä. Kun asetusajat saadaan lyhyeksi, voidan eräkokoja pienentää, 
ilman että asetusaikojen määrä syö tuottavuutta. Eräkokoja pienentämällä saavutetaan lyhyemmät 
läpäisyajat ja markkinoiden kysyntään voidaan vastata viiveettä. Tuotanon layout suunnitellaan 
materiaalivirtojen mukaisesti, joka vähentää välivarastoinnin tarvetta. Ideaalisessa tilanteessa tilatut 
tuotteet voidaan valmistaa lyhyellä aikavälillä ilman tuotteeseen liittyviä puolivalmiste ja 
välivarastoja. (Haverila ym. 2009, 428.) 
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JOT tuotanto edellyttää tuotannon joka vaiheen virheettömyyttä. Kun välivarastoja ei juurikaan ole, 
pienetkin häiriöt myöhästyttävät koko tuotantoprosessia. Ajan kuluessa riskipaikat ja pullonkaulat 
ovat kuitenkin helposti näkyvissä tuotantorakenteen yksinkertaisuuden vuoksi. Laadun kehittäminen 
sen myötä on helppoa. (Haverila ym. 2009, 428.) 
 
 
2.5 Tuotannonohjausjärjestelmät teollisuudessa 
 
Nykyaikaiset yritykset eivät pysty toimimaan tehokkaasti ja luotettavasti jos tiedon kulku yrityksen 
sisällä on hidasta. Tietojen ja tuotannonohjauksen hallinnassa tietojärjestelmien rooli on kasvanut 
viime vuosikymmeninä. Tuotannonohjausjärjestelmät pitävät yllä yrityksen perustietoja ja 
tuotantoon liittyviä tapahtumatietoja. Järjestelmillä hoidetaan yrityksen tuontannon vaatimaa 
tietojenhallintaa. Tietojärjestelmien avulla usein tuotanto myös sunnitellaan, ohjataan ja valvotaan. 
(Kettunen & Simons 2001, 48) 
 
Eri toimittajien tarjoamat ohjelmistot ovat hyvin samankaltaisia, perusideat ja toimintamallit eivät 
poikkea merkittävästi toisistaan. Nykyiset tuotannonohjausjärjestelmät toimivat pääsäntöisesti client-
server tekniikalla, eli ohjelmisto asennetaan yrityksen keskuspalvelimelle ja eri osastot käyttävät 
samaa ohjelmaa työasemiltaan. (Kettunen & Simons 2001, 49) 
 
Tuotannonohjausjärjestelmien tärkein tehtävä on lähentää tuotannonohjausta ja tuotantoon liittyviä 
tietoja. Järjestelmien ansiosta tietoja  ei tarvitse kirjata ylös useaan kertaan ja tiedot ovat siitä 
lähtien tarvittavien tahojen käytettävissä. Järjestelmien avulla tieto liikkuu yrityksen sisällä ilman 
viiveitä. Tietojärjestelmät mahdollistavat yrityksen tuontannon sunnittelun, toteutuksen ja valvonnan 
suorittamisen keskitetysti. Poikkeustilanteet, raportit, kustannukset ovat helposti saatavilla. 
Järjestelmien keskesiset tavoitteet ovat tietojenkäsittelyn tehostaminen, tuontannon sunnittelun 
parantaminen, resurssien käytön tehostaminen ja nopea reagointikyky poikkeustilanteisiin. (Haverila 
ym. 2009, 430.) 
 
Järjestelmät pitävät yllä tietokantaa yrityksen tuotteiden tuoterakenteesta. Kuvan 3 mukaisesti 
tuoterakenne määrittelee komponentit ja materiaalit jota tuotteiden ja puolivalmisteiden 
valmistamiseen tarvitaan. Tuoterakenne pitää sisällään myös työvaiheet joita tuotteen valmistus 
edellyttää. 
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KUVA 1. Tuoterakenne esimerkki (SavoniaBikeFactory) 
 
Tavallisesti kapasiteetti- ja materiaalitarve määritellään yhtä valmista tuotetta kohden. 
Tuoterakenteen avulla lasketaan valmistettavan erän materiaali- ja kapasiteettitarpeet. Usein valmiin 
tuotteen tuoterakenne sisältää puolivalmisteita, joilla on oma tuoterakenteensa. Tuoterakenteiden 
rakennetasojen määrän mukaan puhutaan kaksi-, kolme- tai useampitasoisesta tuoterakenteesta. 
(Haverila ym. 2009, 433.) 
 
Tuoterakenteista seuraavana askeleena järjestelmä suorittaa tarvelaskennan. Tarvelaskennassa 
lasketaan tuoterakenteen perusteella tilauksen toteuttamiseen tarvittavat materiaalit, puolivalmisteet 
ja kapasiteetit. Tarvelaskennan ohessa tuontanto ajoitetaan eli määritellään ajankohdat milloin ja 
missä tuotetta milloinkin valmistetaan. Työt ajoitetaan tuoterakenteessa olevan työvaiherakenteen 
mukaisesti. (Haverila ym. 2009, 424.) 
 
Tuotannonohjausjärjestelmiin kuuluu poikkeuksetta varastokirjanpito, joka on yksi järjestelmän 
tärkein tehtävä. Varastokirjanpito pitää yllä tietokantaa valmiista tuotteista, puolivalmisteista ja 
materiaaleista. Tietokanta perustuu todellisiin varasto- ja välivarastosaldoihin. Tietokannan 
pysyminen ajan tasalla vaatii kurinalaista toimintaa erityisesti varastohenkilökunnalta, sillä kaikki 
ostetut materiaalit täytyy lisätä tietokantaan.  
 
 
2.6 Tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotto 
 
Tietojärjestelmien käyttöönotto on osoittautunut hankalaksi tehtäväksi pk-yrityksissä. Usein 
järjestelmien käyttöönotossa saavutettavat tavoitteet ovat epäselviä projektia aloitettaessa. 
Järjestelmien käyttöönotossa on usein lähtökohtana ajattelu, että yrityksen käytännöt ja 
toimintamallit muuttuvat tietojärjestelmään perustuvaksi. Tässä ongelmana usein on, että 
tietojärjestelmää ei onnistuta saamaan käyttöön tavoitellussa laajudessaan. Jos on valittu yrityksen 
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toimintamalliin sopimaton järjestelmä, se voi pahimmassa tapauksessa olla haitallinen yrityksen 
toiminnalle. Uuden tietojärjestelmän käyttöönotto edellyttää yrityksen sisäisten toimintojen 
yhtenäistä kuvaa yrityksen toimintamalleista ja tavoista. (Kettunen & Simons 2001, 8.) 
 
Tietojärjestelmien käyttöönotto on pk-yritykselle suuri taloudellinen panostus, joka usein vaatii myös 
paljon henkilökuntaresursseja. Järjestelmien hankintakulut ovat suuria, kuten myös oman 
henkilökunnan, toimittajan henkilökunnan ja konsulttien kulut, jotka ovat välttämättömiä 
järjestelmän käyttööonottoprosessissa. (Kettunen & Simons, 2001, 8.) 
 
Pk-yrityksillä on järjestelmien käyttöönotossa moninaisia ongelmia. Kaupalliset tietojärjestelmät on 
usein suunniteltu suurten yritysten tarpeiden mukaisiksi. Pk-yritysten toiminta on usein 
nopeatempoista ja nopeasti muuttuvaa jollaiseen useimmat tietojärjestelmät eivät kankeudessaan 
yksinkertaisesti taivu. Pk-yritykseen tietojärjestelmiä hankittaessa onkin erityisesti keskityttävä 
ohjelmiston sopivuuteen ja joustavuuteen oman yrityksen tuotantoon suhteutettuna. Ongelmaksi 
koituu usein myös tietojärjestelmällinen tiedon ja ymmärryksen puute. Erityisesti uuden järjestelmän 
määrittely ja käyttöönotto vaatii asiasta laajaa ymmärrystä, jota pk-yritysten henkilökunnalla usein 
ei ole. Järjestelmän toimittajakaan ei välttämättä ole tietoinen, mitä yritys järjestelmältä haluaa. 
Tästä seurauksena lähes poikkeuksetta on järjestelmä, jonka hankkimiseen ja ylläpitämiseen yritys 
käyttää enemmän resursseja kuin ohjelmistosta hyödytään. Viime aikoina ohjelmistotoimittajat ovat 
kehittäneet toimintaansa ja pyrkivät lähestymään pienyrityksiä niiden tarpeiden mukaan.  (Kettunen 
& Simons, 2001, 9.) 
 
Tietojärjestelmien käyttöönotto on monimutkainen ja monivaiheinen prosessi. Käyttöönoton ajoitus 
ja aikataulutus ei etene suoraviivaisesti, vaan toiminnan kehitys ja järjestelmän käyttö vaihtelee 
käyttöönoton edetessä kuvan 4 mukaisesti. Käyttöönottoprojektissa ei ole selvää linjaa ja 
aikataulutusta jonka mukaan edetään. Kyse on pienistä askelista ja improvisoinnista, joita tapahtuu 
yrityksen käyttäessä ohjelmistoa. Järjestelmän käyttöönottoprosessi kestää kokonaisuudessaan jopa 
useita vuosia. (Kettunen & Simons, 2001, 20.) 
 
 
 
KUVIO 5. Teknisen järjestelmän käyttöönoton prosessimalli (Kettunen & Simons, 2001, 20.) 
 
Kuvio 5 osoittaa myös, että uusi järjestelmä käyttöönottovaiheessa alittaa edellisen käytetyn 
ohjelmiston tai toimintatavan tason. Käyttöönottoprosessissa on kyse yrityksen toimintojen ja 
ohjelmiston sopeuttamisesta toisiinsa. Samalla joudutaan omaksumaan uusia toimintatapoja ja 
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kehittämään yhteistoimintaa. Käyttöönottovaiheessa törmätään monenlaisiin onglemiin, jotka on 
ratkaistava ohjemistoa tai yrityksen toimintatapoja muuttamalla. Voidaankin ajatella, että 
tuotannonohjauksen sunnittelu jatkuu myös käyttöönottoprosessin aikana. Ei riitä, että ohjelmaa 
osataan käyttää jos se on irrallinen osa yrityksen toimintaa, ei ohjelmistosta juurikaan hyödytä. 
Ohjelmisto täytyy sulauttaa työtehtäviin ja yrityksen toimintoihin, jotta se voisi toimia yrityksen 
selkärankana. (Kettunen & Simons, 2001, 22.) 
 
On tärkeää, että järjestelmää ei vain oteta käyttöön, vaan sitä tulee pyrkiä kehittämään koko ajan. 
Jos järjestelmää ei pyritä kehittämään, siitä ei saada kaikkea hyötyä käyttöön. Esimerkiksi jos käytön 
aikana ilmenee ongelmia, niiden poistaminen ja uusien vastaavanlaisten ongelmien ehkäisy on 
tehokas tapa kehittää tuotannonohjausta. Pitkäjänteisten käyttäjäkokemuksien perusteella voidaan 
uusia avautuvia mahdollisuuksia käyttää hyväksi tehokkaasti. (Kettunen & Simons, 2001, 22.) 
 
Usein tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotto tarkoittaa siirtymistä vanhasta ohjelmistosta 
uuteen. Vanhan ohjelman tiedot täytyy siirtää uuteen ohjelmaan ja uutta ohjelmaa usein 
räätälöidään yrityksen toimintaa vastaavaksi. On tärkeää, että koko henkilöstö otetaan mukaan 
käyttöönottoon, niin että ohjelman tulee kaikille tutuksi ja sen käyttäminen olisi kaikille myöhemmin 
luontevaa. Järjestelmän tuotantokäyttöön ottaminen on kriittisin vaihe tietojärjestelmien 
käyttöönotossa.  Koko organisaation paneutuminen ohjelmistoon helpottaa ongelmatilanteissa. 
Tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotossa tulee muista, että kun toimintaa kehitetään, ei mietitä 
vain ohjelmiston ja tietojärjestelmien kehitystä, vaan pyritään kehittämään omia toimintaprosesseja 
ja tuotannonohjausta, jota tietojärjestelmien kehitys seuraa. Jatkuva tuotannon kehittäminen pitäisi 
saada osaksi yrityksen normaalia toimintaa. (Kettunen & Simons, 2001, 25.) 
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3 LÄHTÖKOHDAT 
 
 
Työn lähtökohtana on yrityksen tuotannon seurannan ja suunnittelun hankaluus. Työt linkittyvät 
usein toisiinsa, esimerkiksi sorvattava kappale pinnoitetaan sorvauksen jälkeen, jolloin töiden 
järjestely ja ajoitus on hankalaa ilman sitä helpottavaa järjestelmää. Yrityksen tuotannonohjauksesta 
vastaava henkilöstö on päättänyt ottaa käyttöön tuotannonohjausjäjestelmän, joka helpottaa, 
nopeuttaa ja selkeyttää tuotannon järjestelyjä. Tällä hetkellä tuotantoa ohjataan ilman mitään 
työkaluja, mikä on aikaavievää ja usein epäselvää. Työntekijät joutuvat tarkastelemaan eri 
tuotteiden tavoitetoimituspäiviä ja järjestelemään itse omia töitään, joka aiheuttaa sekaannuksia ja 
unohduksia, pahimmillaan jotkut tuotteet saattavat unohtua kokonaan ja jäädä valmistumatta, 
ilman,  että tuotantopäälliköllä on asiasta edes tietoa. Tämä on pitkässä juoksussa hyvin 
kestämätöntä ja laskee yrityksen tuottavuutta ja toimitusvarmuutta. Monet unohdukset saattavat 
jopa aiheuttaa asiakassuhteiden menettämistä. 
 
Tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönoton tavoitteena on selkeyttää ja helpottaa koko 
tuotantoprosessia. Töiden järjestely onnistuu nopeammin ja uuden tilauksen tullessa 
tuotantopäälliköllä on jonkin tasoista tietoa siitä, millä aikataululla tarjottu tuote voitaisiin valmistaa. 
Järjestelmä toivottavasti eliminoi inhimillisiä erehdyksiä ja unohduksia, joita nykyhetken 
toimintamallilla tapahtuu liian usein. Tuotannonohjausjärjestelmä vapauttaa lisää aikaa 
tuotantopäällikölle, jolloin hän voi keskittyä muihin töihin kuin tuotannon järjestelemiseen ja 
aikataulutukseen.  Järjestelmän avulla tuotannon edistymistä voi seurata tietokoneelta, eikä tarvitse 
liikkua koneelta ja työntekijältä toiselle kyselemässä ja katsomassa missä vaiheessa tuotanto etenee. 
 
Lopputuotevarastoista, välivarastoista ja raaka-ainevarastoista pidetään tällä hetkellä inventaariota 
manuaalisesti, johon myös toivotaan parannusta tuotannonohjausjärjestelmältä. Nykytilanteessa 
kenelläkään yrityksessä ei ole tarkkaa tietoa mitä tuotteita on varastoissa ja minkä verran. 
Kokoonpano ja varastotyöntekijöiden työajasta liian suuri osa menee kappaleiden laskemiseen ja 
tuotteiden paikantamiseen, käytössä on Exceliin pohjautuvia materiaali-inventaarioita, joita 
päivitetään tietyin väliajoin. Tuotannonohjausjärjestelmän avulla pyritään tilanteeseen, jossa vain 
tilatut materiaalit, tarvittavat komponentit ja lähetettävät lopputuotteet syötetään järjestelmään. 
Järjestelmä pitää kirjaa tuotannon etenemisestä ja materiaalivirroista tuotannon aikana 
työvaihelistan ja tehtyjen kuittausten perusteella, jolloin tuotantopällikkö näkee tietokoneelta 
reaaliajassa tuotannon tilanteen sekä materiaali- ja komponenttitarpeet. 
 
Osa tätä opinnäytetyötä käyttöönoton lisäksi on tuotannonohjausjärjestelmien vertailu ja 
käyttöönotettavan järjestelmän toimittajan valinta. Tuotannonohjausjärjestelmiä on hankala 
vertailla, koska suurin osa internetin ohjelmistoja koskevista käyttäjäkokemuksista, vertailuista ja 
mahdollisuuksista on osittain mainospohjaista tietoa.  
 
Yrityksessä on 12 pitkäsorvausautomaattia ja kaksi koneistuskeskusta, joiden lisäksi tehdään 
pinnoitusta ja kokoonpanotyötä. Tuotannon ohjaaminen manuaalisesti näinkin pienessä yksikössä 
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vie yhdeltä hengeltä koko päivän työajan, johon tuotannonohjausjärjestelmällä haetaan muutosta. 
Tuotannosta vastaavan henkilöstön resurssit ja työaika eivät olleet riittäviä 
tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönottoon, joten yritys päätti ottaa insinööriopiskelijan tekemään 
käyttöönoton opinnäytetyönä.  
 
 
Valtimo Components Oyj on vuonna 1999 perustettu koneistamo, joka on keskittynyt elektroniikka- 
ja metalliteollisuuskomponenttien ostoon, valmistukseen ja myyntiin. Yritys sijaitsee lähellä Valtimon 
kunnan keskustaa Pojois-Karjalassa. Vuonna 2011 yritys työllisti 19 henkilöä ja liikevaihto oli noin 
1,1 miljoonaa euroa.  
 
Yritys on keskittynyt suhteellisen pienikokoisten kappaleiden valmistukseen. Käytettäviä 
tuontantomenetelminä ovat sorvaus, koneistus, pinnoitus ja kokoonpano. Tuotannossa käytetään 
NC-sorveja, NC-työstokeskuksia, manuaalisorveja, pinnoitusaltaita ja laitteita sekä erilaisia 
mittakoneita. Suurin osa tuotteista on toistuvia tilauksia ja eräkoot vaihtelevat keskimääräisesti noin 
100 ja 10000 kappaleen välillä. Välillä tuotannossa on myös testi- ja protoeriä, joiden eräkoot ovat 
usein joitain kymmeniä kappaleita. Tällä hetkellä heikosta kysynnästä johtuen yritys toimii 
pääsääntöisesti yhdessä vuorossa, mutta pinnoituksessa ja työstössä olevat työntekijät ovat 
satunnaisesti kahdessa vuorossa. 
 
Tärkeimpien asiakkaiden kanssa on solmittu varastosopimuksia, eli varastoon tehdään kappaleita 
tietty määrä, josta asiakkaalle voidaan lähettää tuotteet nopealla toimitusajalla. Merkittävä osa 
yrityksen tuotannosta tehdään varastojen täydentämiseksi.  
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4 TUOTANNONOHJAUSJÄRJESTELMÄN VALINTA 
 
 
4.1 Vaatimukset ja tavoitteet 
 
Valtimo Components Oyj:n tärkeimmät vaatimukset tuotannonohjausjärjestelmälle on järjestelmän 
yhteensovitettavuus tuotannon kanssa sekä mahdollisimman alhainen hankintahinta, hinnan tulee 
olla linjassa ohjelman avulla saavutettavien hyötyjen kanssa. Järjestelmällä pyritään ratkaisemaan 
tehottomuudet tuotannon ajoituksessa ja järjestelyssä, joten ohjelman työjärjestelymahdollisuuksien 
täytyy olla hyvin toimivia ja helppokäyttöisiä. Hankittavan järjestelmän on tarkoitus toimia 
tuoterakenteiden ja varastosaldojen tietokantana, joten näiden osa-alueita tarkastellaan erityisesti 
tuotantojärjestelmää valittaessa.  
 
Tuotannonsuunnittelujärjestelmää ei tulla integroimaan mihinkään jo yrityksessä olevaan 
ohjelmistoon, joten ohjelmistojen vertailu ja kilpailutus on helpompaa, koska ei tarvitse huomioida 
järjestelmän integroitavuutta muihin ohjelmiin. Tästä syystä eri toimittajien tuotteiden vertailun voi 
toteuttaa kokonaisvaltaisemmin, eli ohjelmistoja voidaan verrata keskenään, ilman että tietty osa-
alue olisi rajoittavana tekijänä valintaprosessissa. Koska henkilöstöresursseja on vähän käytössä 
käyttöönottoprosessia varten, tärkeänä valintakriteerinä pidetään myös käyttöönoton helppoutta. 
Ohjelmisto on tarkoitus saada täysimittaiseen käyttöön kevään aikana, joten ohjelmiston 
toimitusaikaa ei voida sivuuttaa valintakriteereitä laadittaessa. Yrityksen asettamana vaatimuksena 
oli myös ohjelmiston käytön joustavuus ja kustomoitavuus, jolla voidaan varmistaa tarkka 
suunnittelumalli töiden järjestelyssä. Järjestelmän täytyy pystyä ajoittamaan työt työlistoihin asetus- 
ja vaiheaikojen perusteella.  Esimerkiksi, jos jonkun tuotteen todellinen valmistusaika poikkeaa 
sunnitellusta ajasta, ohjelmasta tulisi löytyä työkalut, joilla esiintynyt poikkeama tuotannossa tai sen 
sunnittelussa saadaan vastaamaan korjattua. Tarkka sunnittelumalli takaa uskottavat 
toimitusaikatarkastelut uusille tilauksille, josta on merkittävää hyötyä yrityksen toimitusvarmuudelle 
ja tuotteiden laadulle. 
 
Tuotannonohjausjärjestelmän vaatimuksena on ohjelmiston hyvä käytettävyys. Yritys haki 
ohjelmistoa, jossa on selkeä visuaalinen käyttöliittymä. Käyttöliittymän toivottiin toimivan ns. drag 
and drop periaatteella, eli töitä voidaan järjestellä gantt kaaviossa hiiren avulla vapaasti minne 
haluaa. Ohjelmiston luotettavuus ja ylläpidettävyys on myös tärkeässä roolissa järjestelmää 
valittaessa, sillä ohjelman kaatumisesta tai jumiutumisesta aiheutuu väistämättä laskua 
tuottavuudessa ja pahimmillaan aiheutua katkoksia tuotannossa. Usein ohjelmistoja räätälöidään 
kullekin asiakkaalle mieluisaksi, jonka haittapuolena usein on odottamattomia virheitä ohjelman 
toiminnassa. Edellämainituista syistä ohjelmiston vaatimuksena on myös helppo varmuuskopioinnin 
luominen, sillä tietojen menetys tai vioittuminen aiheuttaa väistämättä kustannuksia. 
 
Ohjelmiston tavoitteena on myös saada kaikki prosesseihin liittyvät työvaiheet ja työntekijät 
tietoisiksi tuotteen kokonaisrakenteesta ja työvaiheista, eli työntekijä tietää mistä työpisteestä tuote 
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on tulossa ja minne sen on tarkoitus mennä työvaiheen suorituksen jälkeen. Järjestelmältä 
vaaditaan helpotusta materiaali- ja koneresurssien jakoon ja seurantaan töiden aikataulutuksessa. 
 
Tavoitteena on valita kokonaisvaltaisesti tarkasteltuna monipuolisin ja yrityksen tuotantoon helpoiten 
integroitava järjestelmä, myös ohjelmiston joustavuudella ja modifioimismahdollisuuksilla on 
merkittävä painoarvo ohjelmaa valittaessa.  
 
 
4.2 Valinta 
 
Tuotannonohjausjärjestelmä päätettiin hankkia suomalaiselta toimittajalta, jotta asiakaspalvelu olisi 
suomenkielinen ja ohjelmiston mahdollisten modifiointien teko helpompaa. 
Tuotantojärjestelmävaihtoehtoja ovat Lemonsoft Oy:n Lemonsoft, Necom Oy:n Adjutant, SW-
Developmentin SWDPES, Delfoi Oy:n Delfoi Planner Lite. 
 
Lemonsoft Oy on vuonna 2006 perustettu ohjelmistotalo, jonka liikevaihto vuonna 2010 oli 939 000 
euroa. Lemonsoft ei ole ilmoittanut referenssiyrityksiään, mikä on lähtökohtaisesti negatiivinen asia, 
sillä ilman referenssejä ei voi tarkkaan tietää, onko ohjelmisto edes käyttökelpoinen ja käyttääkö sitä 
kukaan. Lemonsoft-ohjelmiston esittely ja toimintakuvaus on tarjoajan kotisvulla aika vajavaista, 
joten Lemonsoftin päätettiin hylätä vaihtoehdoista. (Lemonsoft 2013) 
 
Necom Oy on perustettu vuonna 2004 ja sen liikevaihto oli 274 000 euroa vuonna 2011, eli kyseessä 
on pieni yritys. Necom ilmoittaa tuotannonohjausjärjestelmän referenssinä Astex Oy:n. Astex Oy:n 
palaute on positiivista ja he kehuvat konttorityön vähenneen noin 50 % ohjelman käyttöönoton 
jälkeen. Adjutant-ohjelmiston esite ja internetsivuilla oleva tieto ei kuitenkaan kerro paljoakaan 
ohjelmiston omainaisuuksista ja käyttökohteista. (Necom 2013) 
 
SW-Development on tuotannon kannattavuuden parantamiseen erikoistunut asiantuntijayritys. Se on 
perustettu vuonna 2009 ja vuonna 2011 se työllisti 18 henkilöä. Yrityksen liikevaihto vuonna 2011 oli 
1 918 000 euroa. Se onkin suurin valituista ohjelmantarjoajista. SWDPES:n referenssiyrityksiä ovat 
Sandvik, Volvo, Hydnum, Reima, Ruskan betoni, Olvi ja Ovako. SW-Developmentin 
tuotannonohjausjärjestelmä vaikuttaa kuitenkin suurempien yritysten käyttöön sopivammaksi ja 
ohjelman mahdollinen modifiointi on vaikeampaa. (SW-Development 2013) 
 
Delfoi Oy on rekisteröity vuonna 1998 ja sen liikevaihto oli 1 282 000 euroa vuonna 2011. Delfoi 
Planner Liten referenssiyrityksiksi mainitaan muun muassa Metso Paper, Normek Oy, Murata 
Electronics Oy ja Rautaruukki. Delfoin ohjelmistoesittely oli ohjelmistotarjoajista selvästi paras, 
internetsivuilla esiteltiin ohjelmiston toimivuutta kuvien ja videon avulla. (Delfoi 2013) 
 
Vaihtoehdoista päätettiin tarkastella tarkemmin Delfoin Planner Liteä, SW-Developmentin SWDPES:ä 
ja Adjutantia niiden matalan hankinta- ja ylläpitokustannusten vuoksi. Lemonsoftin järjestelmän 
jatkotutkimukset lopetettiin vajavaisten esitteiden ja tietojen perusteella. Myös internertistä luetut 
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käyttäjäkokemukset olivat Lemonsoftin kohdalla vähemmän positiivisia, millä oli vaikutusta sen 
jättämistä valinnan ulkopuolelle. 
 
Delfoi Planner Liteä ja SWDPES:ä mainostetaan nykyaikaisina järjestelminä APS-toiminnallisuuksiensa 
vuoksi. APS (Advanced Planning and Scheduling) eli parannetulla sunnittelulla ja aikataulutuksella 
tarkoitetaan offline-tilassa, omassa tietokannassa tapahtuvaa tuotannon optimointia ja vaihtoehtojen 
tarkastelua. APS-ohjelmistolla sunnitellaan työjärjestelyt viikkotasolla. APS-toiminnallisuus on alun 
perin tehty korvaamaan Excel pohjainen, raskas ylläpidettävä, tuotannonsunnittelutapa. Necom Oy:n 
Adjutant-ohjelmiston toiminnallisuudesta ei kerrota yhtä tarkasti mutta visuaalisuutta ja 
helppokäyttöisyyttä korostetaan, aivan kuten Delfoi Planner Litessä ja SWDPES:ssä. 
 
Adjutant ohjelmistoa on kehitetty yritysten kanssa yhteistyössä jo useita vuosia, minkä takia se 
soveltuu hyvinvalmistavan teollisuuden käyttöön. Adjutant on ainoa ohjelmisto, jossa työhön liittyvät 
dokumentit, kuten kuvat ja piirustukset, seuraavat sähköisesti mukana työn edetessä. Tämä 
toiminto on toki käytännöllinen, mutta usein kuvat ovat jo valmiina yrityksen palvelimella, joka syö 
hieman tämän toiminnon hyvyyttä. Kaikkiin ohjelmiin saa kuitenkin syötettyä piirustuksen numeron. 
 
Tuotannonohjausjärjestelmien valinnasta pidettiin palaveri. Edullisen hankintahinnan, hyvän tuote-
esittelyn ja havainnoinnin sekä kaiken kaikkiaan hyvien toiminnallisuuksien takia käyttöönotettavaksi 
tuotannonohjausjärjestelmäksi valittiin Delfoi Planner Lite.  
 
 
4.3 Delfoi Planner Lite 
 
Delfoi Planner Lite on selainpohjainen yrityksen palvelimellle asennettava 
toiminnanohjausjärjestelmä. Ohjelmiston avulla saavutetaan lyhemmät läpimenoajat, pienempi 
tuotantoon sidottu pääoma ja myynnin ja tuotannon parempi ja nopeampi kommunikointi. Delfoi 
Planner Lite mahdollistaa tuotannon työjärjestelyn muutokset ja uudelleen suunnittelut reaaliajassa. 
Ohjelmistolla saadaan seurattua töiden etenemistä niin kappalemäärässä kuin ajassa. Toteutuneet 
vaiheajat on helppo päivittää, jos niissä on ollut liian suuria poikkeamia sunniteltuun. 
 
Delfoi Planner Liten avulla koko yrityksen henkilöstö on tietoinen toimituksien ajankohdista ja 
tuotannon tilanteesta. Käyttäjäprofiileita on mahdollista muokata siten, että kullekin käyttäjälle tulee 
tarpeellinen tieto. Ohjelmisto voi olla avoinna kaikissa palvelimelle yhteydessä olevissa koneissa, ja 
kaikki näkevät reaaliajassa tuotantosuunnitelmaan tehdyt muutokset ja lisäykset. 
 
Ohjelmisto on uuden sukupolven MES 2.0-rajapinnalla toimiva järjestelmä, jossa on yhdistetty 
tuotannonohjaus, APS sekä kehittynyt suunnittelu. Aikatalutetut työt nähdään tuotannossa 
reaaliaikaisesti ja tuotanto voi kuitata työn edistymisen tuotannonsuunnitteluun. Delfoi Planner 
Litessä on visuaalisesti selkeä Gant näyttö, jossa sunnittelu tapahtuu drag and drop-toiminnolla. 
Ohjelmistolla on mahdollista ajoittaa työt automaattisesti ohjelmaan sisällytetyillä 
ajoitusmenetelmillä. Selainpohjaisuus takaa tuotannon läpinäkyvyyden, varman toiminnan sekä 
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edulliset ylläpitokustannukset. Ohjelmistolla voidaan todeta kapasiteetin riittävyys jo 
sunnittelutilanteessa, koska ohjelmassa voidaan asettaa resurssit kapasiteettirajoitetuiksi. 
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5 TUOTANNONOHJAUSJÄRJESTELMÄN KÄYTTÖÖNOTTO 
 
 
5.1 Asennus ja perustietojen syöttö 
 
Järjestelmän käyttöönotto alkoi ohjelmiston asennuksella yrityksen palvelimelle etäyhteyden avulla. 
Delfoi Planner Lite on suunniteltu siten, että ohjelma asennetaan palvelimelle ja kaikki yrityksen 
verkossa olevat tietokoneet voivat käyttää ohjelmistoa internetselaimen välityksellä. Kaikilla 
käyttäjillä on mahdollisuus muokata plannerin tietokantaa yhtä aikaa ja kaikkien tekemät muutokset 
näkyvät kaikille. Plannerissa on mahdollisuus rajata toimintoja halutuilta käyttäjiltä. Toimintoja 
rajattiin, jolla pyrittiin ennaltaehkäisevästi estää ohjelman tuotannon kannalta tarpeettomien 
osioiden käyttö, kuten asetuksien muuttaminen. 
 
Asennuksen jälkeisenä päivänä pidettiin videokeskustelu ohjelmiston toimittajan kanssa. 
Keskustelussa käytiin läpi ohjelman perustoiminoja ja toimintaperiaatteita. Olin saanut 
mahdollisuuden tutustua ohjelmaan koulun palvelimelle asennetulla ohjelmalla, joten ohjelman 
käyttö oli minulle jo suhteellisen tuttua tässä vaiheessa. Joitakin vieraita asioita ohjelma kuitenkin 
piti vielä sisällään ja ne käytiin yksityiskohtaisesti läpi toimittajan kanssa. Ohjeistuksen jälkeen 
sovittiin, että pidetään toinen videoneuvottelu jonkin ajan päästä, kun ohjelmasta on käytännön 
kokemusta. Sen tarkempaa aikataulua tässä vaiheessa ei vielä asetettu. 
 
Käyttöönottoprosessia jatkettiin syöttämällä ohjelmistoon sen hetkiset tuotannossa olevat tuotteet 
sisältäen materiaalitarpeet, työvaiheet vaiheaikoineen ja nimikkeet. Excel pohjaisen materiaali-
inventaarion perusteella ohjelmaan syötettiin kaikki varastossa olevat tangot, aihiot ja lopputuotteet.  
 
Ohjelmaan luotiin kaikki tarvittavat käyttäjät, joita tuli yhteensä kahdeksan; työstö, pinnoitus, 
kokoonpano, sorveille kaksi sekä kaksi sunnittelijaa.  
 
Delfoi Planner Litessä on erikseen tilaukset asiakkaille ja tehtaan sisäiselle tuotannolle. Asiakastilaus 
käynnistetään myyntitilauksen toteuttamiseksi ja tuotantotilaukset oman tuotannon tai 
varastosaldon ylläpitämiseksi. Myyntitilauksia hallitaan toiminnanohjausjärjestelmästä ja ne tuodaan 
planneriin tiedonsiirtona. Plannerissa ei itsessään ole järkeviä työkaluja asiakastilausten 
ylläpitämiseksi joten Valtimo Components Oyj:llä kaikki Plannerilla tehtävät tilaukset tehdään 
tuotantotilauksina. Tuotantotilauksissa ei ole erillistä kenttää asiakaalle, joten selvyyden vuoksi, 
päätimme nimetä kaikki nimekkeet siten, että ensimmäisenä on aina kyseisen tuotteeseen tai 
komponenttiin liittyvä asiakas. 
 
Perustietojen syötössä määritellään käytettävissä olevat resurssit. Kuvassa 2 on järjestelmään 
määritellyt resurssit. Nämä resurssit ovat gantt-kaaviossa vasemman reunan pystyakselilla olevat 
resurssit, joille työjonoja sunnitellaan. Jokaiselle resurssille ja resurssiryhmälle määritellään oletus 
viikkokalenteri, eli tunnit ja päivät jolloin resurssi tai resurssit ovat käytettävissä. Kaikille resursseille 
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määriteltiin oletuskalenteriksi 8/5 kalenteri, eli normaali yhden vuoron kalenteri. Jokaisen resurssin 
on kuuluttava johonkin resurssiryhmään.  
 
Kun järjestelmä oli ollut käytössä noin kaksi viikkoa pidimme toisen videoneuvottelun toimittajan 
kanssa. Ohjelmasta oli nyt käytännön kokemusta ja korjattavia kohteita löytyi useita. Delfoi Planner 
on kuitenkin hyvin muokattavissa oleva ohjelmisto, ja toimittaja pystyy usein täyttämään 
asiakkaiden toiveet ohjelman toimintakyvystä. Ohjelmistotoimittajien asiakkaat haluavat ohjelmistot 
hyvin moniin erilaisiin käyttötarkoituksiin, joten ohjelmistovalintamme oli hyvä, sillä Delfoi Planneria 
pystyy konfiguroimaan asiakkaan haluamaan toimintaan vastaavaksi. 
 
 
KUVA 2. Resurssit. 
 
Viikkokalentereiden määritys on tärkeää, jotta järjestelmässä olevat sunnitelmat voidaan tehdä vain 
ajalle, jolloin resurssi on käytössä. Esimerkiksi kokoonpano toimii tällä hetkellä yhdessä vuorossa, 
joten viikkokalenteri on määriteltävä siten, että työaika on kahdeksan tuntiä päivässä viitenä päivänä 
viikossa. Jos viikkokalentereita ei laiteta todellisuutta vastaavaksi, sunnitellut työajat on hankala 
tavoittaa tuotannossa. 
 
 
KUVA 3. Viikkokalenterit. 
 
Kuvassa 3 on määritetyt viikkokalenterit. Resurssien viikkokalentereiksi voidaan valita jokin luoduista 
viikkokalentereista halutuksi ajanjaksoksi, jolloin järjestelmän työjonot mukautuvat kalentereiden 
mukaisiksi ja tuotanto on mahdollista toteuttaa sunnitelmien mukaisesti. 
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Perustietoihin voidaan syöttää myös henkilöresurssit. Henkilöresurssit syöttämällä voidaan 
tarkastella ohjelmiston avulla vapaana olevia henkilöresursseja. Järjestelmään voidaan syöttää 
henkilöstön poissaolot kuten lomat, sairauslomat, pekkaset ja muut poikkeustilanteet, jolloin 
nähdään jo etukäteen jos lähitulevaisuudessa tulee ajanjaksoja, jolloin henkilöresurssit eivät riitä 
pyörittämään tuotantoa. Henkilöitä voidaan myös kiinnittää työtehtäviin tai tuotantolaitteisiin. 
Yrityksessä päätettiin, että hekilöresursseja ei oteta tuotannonohjausjärjestelmässä heti 
käyttöönottovaiheessa mukaan, jotta ylimääräisiltä sekaannuksilta vältyttäisiin ja voitaisiin keskittyä 
järjestelmän tärkeämpiin osa-alueisiin. Myöhemmin henkilöresursseja aiotaan kuitenkin käyttää 
lomalistojen ja pekkaspäivien ylläpitoon. 
 
Perustietoihin voidaan syöttää myös tehdaskalenterit, eli ajat jolloin tehdas on suljettuna, 
esimerkiksi juhlapyhät. Myös poissaololajit voidaan tarvittaessa määritellä perustietoihin. 
 
Rakenteet voidaan määritellä kuuluviksi eri tuoteryhmiin ja eri tuoteryhmille voidaan antaa kuvaus, 
koodi ja eri värejä kuormitusnäkymässä. Käytettävät mittayksiköt syötetään myös perustietoihin. 
 
 
5.2 Kuormitus 
 
Kuormitusnäkymä on Delfoi Planner Liten oleellisin ikkuna. Kuvassa 4 näkyvässä ganttin kaaviossa 
resurssien kuormitusta voi vapaasti tai ohjatusti ajoittaa drag and drop – toiminnolla. 
Kuormittamattomat tilaukset raahataan hiirellä ganttin tauluun, ajoitus voidaan tehdä täysin 
manuaalisesti tai avustetusti. Avustettuja ajoitusmenetelmiä ovat ajoitus toimituspäivään mennessa 
tai sunnitellusta aloituspäivämäärästä eteenpäin. Tehdyt muutokset tulevat näkyviin kaikille 
käyttäjille reaaliajassa. Kuormituksen tilaa voi korostaa monien eri muuttujien perusteella; alivaiheet, 
kuittaukset, edistyminen, kappalemäärä, materiaalipuute, ei henkilöstöä tai myöhässä. Kuvan 4 
mukainen kuittauksien korostaminen on kokemuksiemme perusteella paras yleisnäkymä. Kuittaukset 
ovat todellisia työntekijöiden ilmoituksia töiden etenemisestä, eli milloin mikäkin resurssi on alkanut 
tekemään tiettyä työtä. Keltaisena näkyvät palkit ovat sunniteltuja töitä, vihreät palkit ovat työn alla 
ja harmaat palkit ovat valmistuneita töitä. Planner piirtää kuittausten perusteella harmaan palkin 
suunnitellun työn päälle, joka kertoo milloin työtä on todellisuudessa tehty.  
 
Kuormitusnäkymän alareunassa on seitsemän välilehteä. Kuormittamattomat tuotantotilaukset – 
välilehdeltä voidaan tarkastella tehtyjä tilauksia, joita ei ole vielä ajoitettu millekään resurssille. 
Kuormitetut tuotantotilaukset ovat ganttin taulun sisältö listamuodossa. Kuormitusnäkymässä 
voidaan seurata myös tilauksen vaiheita, resurssien käyttöastetta, resurssien ja henkilöiden 
kuormitusta, henkilökiinnityksiä ja valmistuksessa olevien nimikkeiden varastotilannetta. 
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KUVA 4. Delfoi Planner Liten kuormitusnäkymä 
 
Ganttin taulusta voidaan valita aktiiviseksi tilauksia, jolloin kaikki siihen tilaukseen liittyvät vaiheet 
muuttuvat kuvan 5 mukaisesti sinisiksi ja työvaiheiden välillä näkyy havainnollistava viiva. Tilauksien 
ajoitusta, työmäärää ja muita tietoja voidaan muokata vielä gantt-kaaviolla. 
 
 
KUVA 5. Tilausten korostaminen ja asetukset gantt-kaaviossa 
 
Delfoi Plannerin kirjautumisikkunassa on kaksi eri osiota, sunnitteluosio ja työlistaosio. Työlistaosio 
on työntekijöille tarkoitettu käyttöliittymä, jossa voi etsiä kullekin resurssille tai resurssiryhmälle 
ajoitettuja töitä. Työlistoissa näkyvät työt ovat suoraan linkitettyjä Plannerin ganttin kaaviosta. 
Työlistaosiosta työntekijät voivat tarkastella tulevia töitä ja tärkein sen ominaisuus on töiden 
kuittaus. Työntekijät kuittaavat työn aloitetuksi silloin, kun he todellisuudessa aloittavat kyseisen 
tuotteet tekemisen. Vastaavasti kun työ on valmis, työntekijät kuittavat työn valmiiksi ja syöttävät 
valmistuneen kappalemäärän sille tarkoitettuun kenttään. Työntekijöiden on myös mahdollista 
kuitata työ tauolle, jolloin Planner osaa esittää oikein todellisen tuotteen valmistukseen käytetyn 
ajan. 
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5.3 Rakenteet 
 
Delfoi Planner Lite-ohjelmistoon on jokaiseen tuotteeseen lisätty tuoterakenne, josta selviää 
valmistukseen tarvittavat materiaalit. Tarvittava materiaalimäärä lasketaan tilaukseen liittyvästä 
piirrustuksesta aihion koon ja materiaalityypin mukaan. Yritys käyttää tuotannossa pääosin 
pyörötankoa, levytavaraa, kuusiotankoa ja neliötankoa. Lisäksi on paljon asiakkailta tulevia 
komponentteja, kuten jousia ja metallikuulia, joita tarvitaan eri työvaiheissa. 
 
 
KUVA 6. Esimerkkirakenne tuotteesta 
 
Kuvassa 6 on esimerkkirakenne tuotteesta. Ylimmällä rivillä on tuotteen nimikekoodi ja nimike. 
Esimerkkirakenteessa on neljä eri työvaihetta, joihin voidaan määrittää asetus- ja vaiheajat kuvan 7 
mukaisella tavalla. Vaiheaika on mahdollista asettaa myös kiinteäkestoiseksi, jolloin eräkoolla ei ole 
merkitystä vaiheaikaan. Esimerkiksi pinnoituksessa koko erä pinnoitetaan usein muutamassa erässä, 
jossa tuotantovaiheen kokonaiskesto ei niinkään riipu tuotettavan erän koosta. Tuotteen työvaiheet 
voidaan määritellä tehtäväksi limittäin tai vaihtoehtoisesti siten, että tiettyä työvaihetta ei voida 
aloittaa, ennen kuin jokin toinen työvaihe on valmiina. Esimerkiksi erää ei usein pestä, ennen kuin 
kaikki kappaleet ovat valmiina. Alimpana ovat tuotteeseen kuluvat materiaalit. 
 
 
KUVA 7. Vaihe- ja asetusajat 
 
Materiaalin määrän kulutus  kappaletta kohden on hyvä asettaa jo tuoterakenteeseen, jotta 
järjestelmä osaa automaattisesti pitää kirjaa, kuinka paljon materiaaleja on jäljellä. Materiaalia 
vähenee järjestelmän varastokirjanpidosta heti, kun työ on kuitattu aloitetuksi. Materiaalimäärien 
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ylläpito helpottaa materiaalien kulutuksen seurantaa ja materiaalivarastoja on helppo täydentää, kun 
kulutus tiedetään jo etukäteen. 
 
 
5.4 Varasto 
 
Yrityksellä on paljon yksittäisiä nimikkeitä kohtuullisen pieniä määriä lähettämövarastossa ja 
kokoonpanovarastossa. Suuren nimikemäärän Excel-pohjainen manuaalisesti päivitettävä inventaario 
vie paljon resursseja ja hidastaa töiden suoritusta. Tavoitteena oli saada varastokirjanpito 
kulkemaan mahdollisimman automaattisesti Plannerin avulla. Automatisoinnilla tässä tilanteessa 
tarkoitetaan varastonimikkeiden saldojen päivittymistä tehtyjen töiden kuittausten perusteella. 
 
Yrityksen tuotannosta merkittävä osa tuotetaan ns. puskurivarastoihin. Joidenkin asiakkaiden kanssa 
on tehty varastosopimuksia, eli tiettyjä nimikkeitä pyritään pitämään vaadittu määrä varastossa. 
Uusien tilausten saapuessa tuotannosta vastaava henkilöstö pystyy suoraan tarkastamaan Plannerin 
varastoinventaariosta kyseisen tuotteen varastosaldon. Plannerin varastokirjanpidossa näkyy myös 
sunnittellut kappaleiden vastaanotot. Tarkasteltaessa tiettyä nimikettä ohjelma poimii ganttin 
kaaviosta tiedot onko kyseistä kappaletta sunniteltu jo tuotettavaksi lähiaikoina. Varastokirjanpidon 
ongelmaksi osoittautui Plannerin tapa päivittää varastosaldoja; se teki saldomuutokset suunnitelman 
eikä valmistettujen kappaleiden todellisen kuittauksen perusteella. 
 
Delfoi Plannerissa voidaan määrittää hälytystaso lopputuotteille, osakokoonpanoille, materiaaleille ja 
komponeneteille. Nimikkeiden seuranta onnistuu helpoiten kuvassa 8 näkyvästä tuotantotarpeet-
sivulta, josta tehdään myös tuotantotilaukset. Tuotantotarpeet-sivua tarkasteltaessa käyttäjän on 
mahdollista suodattaa hakua nimikkeiden tyyppien mukaan, joita ovat materiaalit, komponentit, 
alikokoonpanot ja lopputuotteet. Kuvassa 8 tarkastellaan materiaaleja. Sivun oikeassa laidassa näkyy 
ilmoitus, jos nimike on saavuttanut hälytystasonsa. 
 
 
KUVA 8. Tuotantotarpeet 
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Tuotteita lähetettäessä asiakkaille päätettiin hyödyntää prosessissa Delfoi Planneria ja myös 
aikaisemmin käytössä ollutta taloushallinnon ohjelmistoa Econet Prota. Econet Pro:lla tulostetaan 
lähete, joka viedään varastoon. Varastotyöntekijän vastaanottaessa lähetteen hän etsii kyseisen 
tuotteen Delfoi Plannerista ja tekee kuvan 9 mukaisella toiminnolla myyntitilauksen planneriin, jolloin 
nimikkeen varastosaldo pienenee ja muistiin jää myyntitilaustapahtuma. 
 
 
KUVA 9. Varastotapahtuman lisääminen 
 
Vastaanotettaessa materiaalia kuten sorvattavia tankoja, komponentteja ja aihioita, käytetään 
varastosaldon päivitystoimintoa eikä saldon lisäystoimintoa ´uusi varastotapahtuma’-ikkunasta, jotta 
käyttö pysyisi mahdollisimman yksinkertaisena ja helppona. Tavaran saapuessa tarkastetaan sen 
nykyinen varastosaldon paikkaansapitävyys ja lisätään vastaanotettu materiaali ´päivitä materiaalin 
varastosaldo´-toiminnon avulla. Liitteessä 1 on varastohenkilöstölle tehty toimintaohje materiaalin 
lähettämistä kuin vastaanottamista varten. 
 
 
5.5 Käyttö ja henkilöstön opastus 
 
Ohjelmaa käytettiin aiemmin käytössä olleen manuaalisen tuotannonohjauksen ja materiaali-
inventaarion rinnalla, jotta voitiin varmistua ohjelman toimivuudesta ja varastokirjanpidon 
paikkaansapitävyydestä. 
 
Koekäyttö aloitettiin heti, kun ohjelmaan oli syötetty tarvittavat perustiedot. Koekäytön 
aloitushetketkenä tuotannossa oleville kappaleille luotiin tuotantotilaukset ja ne asetettiin ganttin 
taululle sunnitellulla tavalla. Tuotantotilauksia luotaessa tilaukseen syötetään tilaustunnus, 
tuotettava kappalemäärä ja tavoitetoimituspäivä. Tilaustunnuksena päätettiin käyttää samaa 
tilaustunnusta, joka on Econet Pro-taloushallinnon ohjelmistossa, jolla yrityksen laskutus hoidetaan. 
 
Kun Plannerin käyttöä sunniteltiin esitettäväksi työntekijöille, Plannerin työlistaosion hakutoiminto ja 
lista, jossa työt näkyvät, todettiin epäselväksi. Tästä syystä päätettiin muokata työntekijöiden 
oikeuksia Planneriin siten, että kaikki työntekijät pääsevät Plannerin sunnitteluosioon rajoitetuin 
oikeuksin. Työntekijöiden profiileille Plannerissa annettiin mahdollisuus tarkastella varastosaldoja, 
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tuotantotilaukset välilehteä sekä ganttiin kaaviota. Varastotapahtumien tarkastelu ja luonti sallittiin, 
mikä osoittautui erittäin hyväksi toimenpiteeksi, koska työntekijät saattoivat itse lisätä saldon 
lisäykset ostetuille materiaaleille ja komponenteille. Myös varastossa olevien kappaleiden saldoja 
työntekijät lisäsivät plannerin varasto-osioon. Työntekijät opastettiin tekemään töiden aloitus-, 
tauko- ja lopetuskuittaukset suoraan ganttin kaaviolla. Kuittausten tekeminen gant-kaaviolla on 
mahdollista kuvassa 8 näkyvästä valikosta klikkaamalla työtä oikealla hiiren napilla, valitsemalla 
”kuittaukset ja tila” valikon takaa ”muokkaa vaiheen tilaa”. 
 
Plannerin varaston päivitysten tapahtuessa sunnitelmien pohjalta, päätettiin, että kuitatessaan työn 
tehdyksi tuotantotyöntekijät muokkaavat sunnitelmassa olevan kappalemäärän todellisuutta 
vastaavaksi kappalmääräksi, jotta saataisiin Plannerin varastoinventaario pysymään ajan tasalla (vrt. 
liite 2). 
 
 
5.6 Käyttöönottoprosessissa ilmenneet ongelmat 
 
Suurimmaksi ongelmaksi käyttöönotossa osoittautui Plannerin varastokirjanpidon toiminta. Delfoi 
Planner Lite on toimittajan mukaan aina otettu käyttöön ERP-järjestelmän rinnalla. Muissa yrityksissä 
Delfoi Plannerin varastokirjanpitotoimintoa on käytetty vain tulevaisuuden ennusteena nimikkeiden 
varastosaldoille ja varsinaista inventaarilistaa on pidetty yllä ERP-järjestelmässä. 
 
Valmistettaessa kappaleita sorveilla ja työstökeskuksilla sunnitellusta kappalemäärästä poiketaan 
usein. Yleensä kappaleita tuotetaan muutamia, ehkä kymmeniä, ylimääräisiä. Tämä ei sinällään 
huononna yrityksen kannattavuutta, sillä pääsääntöisesti tuotteiden menekki on suhtellisen tasaista 
koko vuoden ajan, joten ylimääräiset kappaleet voidaan lisätä seuraavaan tilaukseen. Tällä 
toimintatavalla varmistetaan, että tuotteita ei missään tilanteessa valmisteta liian pientä määrää. 
Ongelmaksi osoittautui Plannerin toiminta varastosaldojen lähteiden määrityksessä. Planner lisäsi ja 
vähensi saldoja vain ganttin kaavion suunnitelman perusteella eikä todellisuuteen perustuvien 
kuittausten perusteella. 
 
Koska ohjelmisto on hyvin monipuolinen ja muokattavissa, oli järjestelmän toimittajalla unohtunut 
useita asetuksia vääriin parametreihin. Tämä ei kuitenkaan ollut vakavaa, sillä ohjelmistoa 
pyöritettiin koekäytössä yrityksen aiemman toimintamallin rinnalla. 
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6 YHTEENVETO 
 
Tämän opinnäytetyön tavoitteena oli Valtimo Components Oyj:n tuotannonohjauksen parantaminen. 
Yrityksen tuotannonohajuksesta vastaava henkilöstö oli päättänyt ottaa käyttöön 
tuotannonohjausjärjestelmän. Tuotannonohjausjärjestelmän avulla oli tarkoitus helpottaa ja 
nopeuttaa tuotannon järjestelyjä ja seurantaa. Aiemmin yrityksessä tuotannonohjaus toteutetiin 
manuaalisesti käyttäen apuna Excel-taulukoita. 
 
Työ aloitettiin selvittämällä kotimaisia tuotannonohjausjärjestelmien toimittajia. Järjestelmän 
toimittajan haluttiin olevan suomalainen, jotta voitaisiin varmistua yhteistyön toiminnasta ja 
ohjelmiston mahdollisten muutosehdotuksien täytäntöönpanon helppoudesta. Järjestelmiä vertailtiin 
ja yrityksen asettamien kriteerien perusteella valittiin parhaiten yrityksen toimintaan sopiva 
järjestelmätoimittaja.  
 
Ohjelmisto asennettiin yrityksen palvelimelle ja aloitettiin ohjelmiston konfigurointi ja perustietojen 
syöttö. Järjestelmään syötettiin yrityksen tuotannossa säännöllisesti toistuvat tuotteet, komponentit, 
materiaalit, alikokoonpanot ja lopputuotteet asetus- ja vaiheaikoineen. 
 
Järjestelmä otettiin käyttöön aiemman tuotannonohjaustavan rinnalle. Kun järjestelmä toimi 
koekäytössä, huomattiin siinä olevat puutteet ja virheelliset toimintatavat, jotka pystyttiin pääosin 
korjaamaan yhteistyössä henkilöstön ja ohjelmistotoimittajan kanssa. Yrityksen henkilöstölle 
opetettiin ohjelman tuotanto- ja varastotapahtumien käyttöä. Järjestelmän testikäyttöä jatkettiin 
opinnäytetyön suorittamisen loppuun saakka, ja tarkoituksena yrityksellä oli ottaa järjestelmä 
täysipäiväiseen käyttöön lähiaikoina 
 
Opinnäytetyön teko oli opettavaista. Työssä perehdyttiin valmistavan teollisuuden 
valmistusprosesseihin ja tuotannonohjausjärjestelmiin. Työn aikana kävi ilmi jo aiemmin aiheesta 
kirjoitettu teoria ongelmineen ja mahdollisuuksineen. Opinnäytetyön tekijä sai kokemusta 
valmistavan teollisuuden käytännöistä, joista on varmasti hyötyä tulevassa työelämässä. 
 
 
 
 
 
 
 
  
         
         33 (38) 
 
 
LÄHTEET 
 
Cyert, R.M. & March, J.G. 1992. A Behavioral Theory of the Firm. Second 
Edition. Massachusets: Blackwell Publishers. 
 
Delfoi Oy. Yrityksen kotisivu. [viitattu 28.3.2013] Saatavissa: http://www.delfoi.com/ 
 
Haverila, M., Uusi-Rauva, E., Kouri, I., & Miettinen, A. 2009. Teollisuustalous. Tampere: Hämeen 
Kirjapaino Oy. 
Kettunen, J., Simons, M. 2001. Toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotto pk-yrityksessä. 
Teknologialähtöisestä ajattelusta kohti tiedon ja osaamisen hallintaa. Valtion teknillinen 
tutkimuskeskus. [verkkodokumentti] Espoo: [viitattu 20.2.2013] Saatavissa: 
http://www.vtt.fi/inf/pdf/julkaisut/2001/J854.pdf 
 
Lemonsoft Oy. Yrityksen kotisivu. [viitattu 28.3.2013] saatavissa: http://www.lemonsoft.fi/ 
 
March, J.G. & Simon, H.A. 1966. Organizations. USA: John Wiley & Sons. 
 
Necom Oy. Yrityksen kotisivu. [viitattu 28.3.2013] Saatavissa: http://4.promid.fi/necom_wp_site/ 
 
SavoniaBikeFactory. Saatavissa: [viitattu 3.3.2013 http://savoniabikefactory.wikispaces.com/ 
 
SW-Development. Yrityksen kotisivu. [viitattu 28.3.2013] Saatavissa: http://www.swd.fi/ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
         
         34 (38) 
 
 
LIITE 1 
 
 
 
 
 
 
 
         
          
 
LIITE 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
         
          
 
LIITE 3 
 
 
 
 
 
         
          
 
 
LIITE 4 
 
 
 
 
         
          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
